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Anmelderin: Firma Carl Freudenberg KG, 69469 Weinheim 



Abdeckschicht fur Motorraumauskleidung 

Die Erfindung betrifft eine Abdeckschicht fur Motorraumauskleidung, bestehend 
aus mindestens einer bindemittelgebundenen Vliesstoffschicht. 

Motorraumauskleidungen dienen der akustischen Isolation der Motorgerausche. 
Aus dem Dokument WO 02/053373 sind mehrschichtige Materialien bekannt, die 
als Motorraumauskleidungen eingesetzt werden. Dabei wird eine Substratschicht 
durch Impragnierung oder Beschichtung eines Gewebes oder Vliesstoffes aus 
anorganischen Fasern oder eines Papiers mit einer Harzverbindung, die als 
anorganischen Fullstoff Loli enthalt, wobei das Harz ein thermischhartendes Harz 
ausgewahlt aus der Gruppe bestehend aus Phenolharzen, modifizierten 
Phenolharzen, modifizierten Phenol-Harnstoffharzen, Melaminharzen und 
modifizierten Melaminharzen ist, und einer ruckseitigen Schicht aus Aluminium 
oder einer galvanisierten Stahlplatte. 

Aus dem Dokument JP 2002/004164 ist ein flammgeschutzter, harzgebundener 
Vliesstoff bekannt, bei dem der Vliesstoff mit einer Emulsion aus Harz und einem 
phosphorbasierenden Flammschutzmittel impragniert wird. Der Vliesstoff soli dabei 
aus in einem Mischspinnverfahren erzeugten flammgeschutzten Viskosefasern und 
flammgeschutzten Fasern aus teilweise karbonisierten normalen Viskose- 
und/oder Polyacrylnitril-Fasern bestehen. 

Weiterhin ist aus dem Dokument JP 02/070428 eine Abdeckschicht fur eine 
Heifischmelzformung bekannt, bei der ein Styrenharz an der Oberflache eines aus 
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Polyesterfasern und Carbonfasern bestehenden Vliesstoffes copolymerisiert und in 
einen HeifJpressprozess geformt wird. 

Als Motorraumauskleidung werden vorwiegend Matten aus phenolharzgetrankter 
Reifibaumwolle eingesetzt, die mit einem schwarz gefarbten Vliesstoff auf der 
spater sichtbaren Seite bedeckt werden. Der Vliesstoff mull neben der Abdeckung 
der ReiRbaumwolle flussigkeitsabweisend gegen verschiedenste Flussigkeiten wie 
Wasser, Benzin, Diesel, Bremsflussigkeit, Motordl und stellenweise 
flammhemmend ausgeriistet sein. Die Verbindung mit der Reilibaumwolle wird 
durch Klebemedien, wie PE-Pulver, Co-PES, Co, PA, Melaminharze, Phenolharze, 
die auf der Ruckseite des Vliesstoffes fixiert sind, hergestellt. Der Verbund wird bei 
200-230 °C in beheizten Pressen uber 60-120s verformt. 

Eingesetzt werden bindergebundene und vernadelte Vliesstoffe, die in der Regel in 
einem zweiten Prozefcschritt durch ein Trankverfahren flammhemmend und 
flussigkeitsabweisend ausgeriistet werden und in einem Schritt ruckseitig durch 
Pudern oder Bedrucken mit dem Klebemedium beschichtet werden. 
Aus KostengQrnden werden in der Regel bindergebundene Vliesstoffe bevorzugt, 
die allerdings bei der Verformung in tiefere Formen oft reiBen und dann durch die 
Nadelvliesstoffe zu erhohten Kosten ersetzt werden mussen. 

Die Automobilindustrie fordert ein Material fur die Abdeckschicht der 
Motorraumauskleidung, welches eine sehr hohe dreidimensionale thermische 
Formbarkeit oberhalb von 200 ° zeigt und das mit einer Flammschutz sowie 
fliissigkeitsabstolienden Eigenschaften ausgerustet und deren thermischen 
Bindungsfahigkeit gegen das meist aus preiswerter Reiswolle bestehende 
Untermaterial groli ist, die Ausrustung ohne einen zusatzlichen Verfahrensschritt 
erfolgen soil. 

Die Erfindung hat sich die Aufgabe gestellt, einen bindergebundenen Vliesstoff zu 
entwickeln, der auch wie Nadelvliese fur tiefere Verformungen geeignet ist und 
gleichzeitig durch Integration der flammhemmende und fliissigkeitsabweisende 
Ausrustung in die Basisvliesherstellung deutlich kostengQnstiger hergestellt 
werden kann. 
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ErfindungsgemalJ wird die Aufgabe dadurch gelost, dass eine Abdeckschicht 
bestehend aus mindestens einem bindemittelgebundenen Vliesstoffschicht mittels 
eines Bindemittels verfestigt ist, welches ein thermoplastisches Verhalten im 
Temperaturbereich von 20 bis 200 °C und ein duroplastisches Verhalten oberhalb 
von 200 °C aufweist. Diese Verhalten wird durch die vernetzende Aushartung des 
Bindemittels erreicht. Vorteilhafterweise wird der Vliesstoff mit einem 
kondensierend vernetzenden Bindemittel gebunden, welches bei einer Temperatur 
bis 200 °C nur vorvernetzt und bei einer Temperatur iiber 200 °C ausgehartet. Das 
Bindemittel wird dabei ausgewahlt aus der Gruppe der Acrylsaure-Co- und 
Terpolymere mit Styren, Butadien und/oder Acrylnitril, vorzugsweise aus der 
Gruppe der Acrylsaure-Co- und Terpolymere mit Styren. Das Bindemittel kann 
weiterhin Flammschutz-, Hydrophobierungs- und/oder Oleophobierungsmittel 
enthalten. Vorzugsweise ist als Flammschutzmittel eine halogen- und 
schwermetallfreie Stickstoff enthaltende Phosphorverbindung vorhanden. 
Bevorzugt ist ein Phosphonsaurederivat mit einer Elementargehalt von >10 Gew.- 
% Stickstoff und >5 Gew.-% Phosphor, welches einen hohen Synergismus zeigt. 
Dabei wird kein hygroskopisches Verhalten des Flammschutzmittels und kein 
Weichmachereffekt auf das Bindemittel festgestellt. Die Vliesstoffschicht selbst 
besteht aus Viscose-, Polyester-, Zellulose-, Polyamid-, Polyolefin- und/oder 
preoxidierten Polyacrylnitril-Fasem. Die erfindungsgemafle Abdichtschicht besitzt 
ein Flachengewicht von 40 bis 200 g/m 2 , wobei das Gewichtsverhaltnis der pro 
Quadratmeter eingesetzten Fasern zu dem pro Quadratmeter eingesetzten 
Bindemittel im Bereich von 0,5 :1 bis 2 : 0,5 liegt. Zur Bindung mit den 
Unterschichten ist die Vliesstoffschicht einseitig mit einem Heilikleber aus 
Polyethylen-, Copolyester-, Copolyamid-, Melamin- und/oder Phenolharzen 
beschichtet. 

Die Erfindung betrifft auch ein Verfahren, bei dem Stapelfasern mit einer Lange 
von 20 bis 200 mm und einem Fasertiter von 0,8 bis 40 dtex zu einem Faserflor mit 
einem Flachengewicht von 10 bis 200 g/m 2 gelegt und mit einem Bindemittel 
impragniert werden, welches ein thermoplastisches Verhalten im 
Temperaturbereich von 20 bis 200 °C und ein duroplastisches Verhalten oberhalb 
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von 200 °C aufweist. Das Bindemittel wird dabei in Schaumform aufgebracht. Die 
Florlegung erfolgt so, dass das Verhaltnis der Elastizitat quer zur 
Maschinenlaufrichtung (cross direction CD) zu dem in Maschinenlaufrichtung 
(maschine direction MD) im Bereich von 1 : 4 bis 2 : 1 liegt. Auf die 
Vliesstoffschicht wird abschlrefcend eine HeiBkleberschicht in einer Menge 
aufgebracht, die mindestens 10 % des aus Vliesstoff, Bindemittel und 
gegebenenfalls Flammschutz-, Hydrophobierungs- und/oder 

Oleophobierungsmittel bestehenden Basismaterial betragt. 

Der Hauptvorteil der erfindungsgemaflen Abdeckschicht fur 
Motorraumauskleidungen besteht in der vereinfachten Gestaltung des 
Produktionsprozesses, wobei Stapelfasern aus weiften oder spinngefarbten 
schwarzen Fasern durch ein Kardierprozess in einer ungeordneten Weise abgelegt 
werden. Dabei kann der erhaltene Flor stark in Maschinenrichtung orientiert sein. 
Anschlieliend erfolgt die Impragnierung mit einer Bindemittelmischung in Form 
eines Schaums, der den Flor penetriert und fur eine vollstandige Benetzung des 
Faserflors und somit fur die Bindemittelaufnahme sorgt. Wesentlich ist die Auswahl 
des Bindemittels, wobei dieses zwei verschiedene Phasen des plastischen 
Verhaltens aufweist. Erstens, ein thermoplastisches Verhalten im Bereich von 
Raumtemperatur bis 195 °C und zweitens, eine Phase, die durch ein 
duroplastisches Verhalten oberhalb von 200 °C durch die vollstandige Aushartung 
des Bindemittels erzielt wird. Weitere Zusatze des Bindesystems sind 
Flammschutzmittel, Fluorharze und gegebenenfalls Pigmente urn der 
Abdeckschicht einen Flammschutz und flussigkeitsabstoftende Eigenschaften 
sowie eine gleichformige schwarze Farbung zu verleihen. Der Trockungsprozess 
wird bei einer Temperatur unterhalb von 200 ° durchgefuhrt. Entsprechend dieser 
Prozessbedingungen wird ein Vliesstoff erhalten, der einen thermoplastischen 
Charakter und eine thermische Bindungsfahigkeit besitzt. Im abschlielienden 
Produktionsschritt erfolgt eine Beschichtung des Vliesstoffes mit einem 
Heiftschmelzkleber. Der HeilSschmelzkleber, beispielsweise aus einem 
Polyolefinpolymer verbessert die Bindung des Abdeckmaterials nach der 
thermischen Formung bei Temperaturen grSlier 200 °C gegen das Reiliwolle- 
Material. Fur das Erreichen der dreidimensional stabilen Formbarkeit ist im 
Gegensatz zu den bisher eingesetzten Abdeckmaterialien keine Praferenz in der 
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Ausrichtung des Vliesstoff-Flors vor der Verbindung mit dem ReilJwolle-Material 
erforderlich. Wahrend herkemmliches bindemittelgebundener Vliesstoff fur die 
Abdeckschicht von Motorraumauskleidungen immer quer zur 
Maschinenlaufrichtung eingesetzt werden musste, ist dies jetzt nicht mehr 
erforderlich. Die mit der erfindungsgemaden Abdeckschicht hergestellten 
Motorraumauskleidungen zeigen eine sehr gute dreidimensionale Formbarkeit 
oberhalb 200 °C. Es tritt keine Delamination der geformten Teile ein. Die Teile 
besitzen eine sehr gute thermische Dimensionsstabilitat und zeigen keine 
Schrumpfung. Die Abdeckschicht besitzt einen hocheffektiven Flammschutz vor 
und nach der thermischen Formung bei Temperaturen tiber 200 °C und einen 
permanent hydrophoben und oliophoben Charakter. Durch das vorgeschlagene 
Herstellungsverfahren sinken die Kosten, da auf einen separaten 
Ausrustungsschritt mit Flammschutzmitteln und flussigkeitsabstoBenden Mitteln 
verzichtet werden kann. 

Die Erfindung wird nachfolgend anhand von drei Beispielen naher erlautert: 
BeispieO 1 

Aus weiften und schwarzen spinngefarbten Polyesterfasem geringer Festigkeit und 
einem Fasertiter von 3,3 dtex und einer Faserlange von 60 mm wird ein Faserflor 
mit einem Flachengewicht von 35 g/m 2 quergelegt, wobei durch Zunahme der 
Geschwindigkeit eine Umorientierung der Fasern stattfindet und das 
Elastizitatsverhaltnis quer zur Maschinenrichtung zu dem in Maschinenrichtung 
(CD/MD) ungefahr 2,0 :1 betragt. Der Faserflor wird mit einem Bindemittelschaum 
aus einem Acrylsau re-Co- oder Terpolymere mit Styren, Butadien und/oder 
Acrylnitril impragniert, der zu einen Feststoffgehalt von ungefahr 35 g/m 2 fuhrt. Die 
Trocknung erfolgt durch Heillluft bei 200 °C, wobei die Bindemittelaushartung 
vermieden wird. Anschlieftend erfolgt die Beschichtung des verfestigten 
Vliesstoffes mit einem Heiftschmelzkleberpulver, welches an den Vliesstoff 
angesintert und geschmolzen wird. Die fertige Abdeckschicht wird in einem 
dreidimensionalen Formprozess bei Temperaturen grolier 200 °C gegen ein 
beispielsweise aus Reiftwolle bestehendes Untermaterial eingesetzt. Dabei erfolgt 
die Formung bei einem Druck von grolier 200 bar/cm 2 fur einen Zeitraum von 60 
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bis 90 Sekunden. Die mit der erfindungsgemallen Abdeckschicht erhaltenen 
geformten Teile sind mit der Abdeckschicht perfekt Qberzogen und haften auch an 
den scharfen Knicken des Teiles ohne Risse und Delamination. Die Kanten 
konnen sauber geschnitten werden. 

BeospSel 2 

Aus 60 Gew.-% weifien oder schwarzen spinngefarbten Polyesterfasern mit einer 
geringen Festigkeit, ein Fasergitter von 3,3 dtex und einer Faserlange von 60 mm 
und 40 Gew.-% weilien oder schwarzen spinngefarbten Viskosefasern mit einem 
Fasergitter von 3,3 dtex, einer Faserlange von 60 mm wird ein Faserflor von 40 
g/m 2 in einer quergelegten Konfiguration hergestellt, wobei durch Zunahme der 
Geschwindigkeit eine Reorientierung der Fasern stattfindet und die 
Elastizitatseigenschaften CD/MD bei 2 : 1 liegen. Der Vliesstoff wird mit einem 
Bindemittel aus einem thermisch-vemetzenden Copolymeren aus Styren und 
Acrylsaure mit einem Feststoffgehalt von 40 g/m 2 impragniert und mit heifter Luft 
bei 180 °C getrocknet, so dass eine vollstandige Aushartung des Bindemittels 
vermieden wird. Abschliefcend wird ein Heidschmelzkleber aufgetragen, wie im 
Beispiel 1 beschrieben. 

Beispoefi 3 

Aus 60 Gew.-% schwarz spinngefarbten Polyesterfasern mit einer Faserfeinheit 
von 1 ,7 dtex und einer Faserlange von 40 mm und 40 Gew.-% einer schwarzen 
spinngefarbten Viskosefaser mit einer Faserfeinheit von 1,7 dtex und einer 
Faserlange von 40 mm wird ein Flor von 80 g/m 2 belegt. Die Florlegung erfolgt in 
einer quergelegten Konfiguration, wobei durch Zunahme der Geschwindigkeit eine 
Reorientierung der Fasern stattfindet und das Elastizitatsverhaltnis CD/MD 2 : 1 
betragt. Der Faserflor wird mit einer Bindemittelmischung impragniert, die einen 
Trockengehalt von 69 g/m 2 aufweist. Die Trocknung erfolgt mit heifler Luft 
unterhalb 200 °C so, dass die vollstandige Bindemittelaushartung vermieden wird. 
Auf dem Abdeckvliesstoff wird einseitig ein Polyolefinpulver als Heilischmelzkleber 
aufgebracht und angesintert, wobei die Menge mindestens 10 Gew.-% des 
Basismaterials betragt. 



02PA0213/DE 



7 

In Tabelle 1 sind die Flammfestigkeiten und der Abstofkingswiderstand gemali der 
Normvorschriften DIN 75200 und DIN 53906 der gemaft der Beispiele 1 bis 3 
erhaltenen Abdeckschichten zusammengestellt. 



Beispiele 


Flammfestigkeit 


Abstofkmg nach 


DIN 75200 


DIN 53906 








1 


0,0 mm/60 s 


< 50 cm 2 


2 


0,0 mm/60 s 


< 50 cm 2 


3 


0,0 mm/60 s 


< 50 cm 2 



Tabelle 1 
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Patentanspruche 

Abdeckschicht fur Motorraumauskleidung bestehend aus mindestens einer 
bindemittelgebundenen Vliesstoffschicht, dadurch gekennzeichnet, dali die 
Vliesstoffschicht mit einem Bindemittel verfestigt ist, welches ein 
thermoplastisches Verhalten im Temperaturbereich von 20 bis 200°C und ein 
duroplastisches Verhalten oberhalb von 200°C aufweist. 

Abdeckschicht nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daR die 
Vliesstoffschicht mit einem kondensierend vernetzenden Bindemittel gebunden 
ist, welches bei einer Temperatur bis 200°C vorvernetzt und bei einer 
Temperatur uber 200°C ausgehartet ist. 

Abdeckschicht nach einem der Anspruche 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, 
dali das Bindemittel ausgewahlt ist aus der Gruppe der Acrylsaure-Co- Oder 
Terpolymere mit Styren, Butadien und/oder Acrylnitril. 

Abdeckschicht nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, dali das 
Bindemittel ausgewahlt ist aus der Gruppe der Acrylsaure-Copolymere mit 
Styren. 

Abdeckschicht nach einem der Anspruche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, 
daR das Bindemittel Flammschutz-, Hydrophobierungs- und/oder 
Oleophobierungsmittel enthalt. 

Abdeckschicht nach einem der Anspruche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, 
dali als Flammschutzmittel halogen- und schwermetallfreie Stickstoff 
enthaltende Phosphorverbindungen enthalten sind. 

Abdeckschicht nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, dafi als 
Flammschutzmittel Stickstoff enthaltende Phosphonsaurederivate enthalten 
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sind mit einem Elementargehalt von Stickstoff > 10 Gew.-% und Phosphor > 5 
Gew.-%. 

8. Abdeckschicht nach einem der Anspruche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, 
dali die Vliesstoffschicht aus Viscose-, Polyester-, Zellulose-, Polyamid-, 
Polyolefin- und/oder preoxidierten Polyacrylnitril-Fasern besteht. 

9. Abdeckschicht nach einem der Anspruche 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, 
dali sie ein Flachengewicht von 20 bis 200 g/m 2 besitzt, wobei das 
Gewichtsverhaltnis der pro Quadratmeter eingesetzten Fasern zu dem pro 
Quadratmeter eingesetzten Bindemittel im Bereich von 0,5 : 1 bis 2 : 0,5 liegt. 

10. Abdeckschicht nach einem der Anspruche 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet, 
dali die Vliesstoffschicht einseitig mit einem Heilikleber aus Polyolefin-, 
Polyester-, Phenol- Oder Melamin-Harz beschichtet ist. 

1 1 . Verfahren zur Herstellung einer Abdeckschicht nach einem der Anspruche 1 
bis 10, dadurch gekennzeichnet, daft Stapelfasern mit einer Lange von 20 bis 
200 mm und einem Fasertiter von 0,8 bis 40 dtex zu einem Faserflor mit 
einem Flachengewicht von 10 bis 200 g/m 2 gelegt und mit einem Bindemittel 
impragniert werden, welches ein thermoplastisches Verhalten im 
Temperaturbereich von 20 bis 200°C und ein duroplastisches Verhalten 
oberhalb von 200°C aufweist. 

12. Verfahren nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet, dali das Bindemittel in 
Schaumform aufgebracht wird. 

13. Verfahren nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet, dali die Florlegung so 
erfolgt, dafi das Verhaltnis der Elastizitat quer zur Maschinenlaufrichtung zu 
dem in Maschinenlaufrichtung im Bereich von 4 : 1 bis 1 : 2 liegt. 

14. Verfahren nach einem Oder mehreren der Anspruche 9 bis 13, dadurch 
gekennzeichnet, dali auf die Vliesstoffschicht eine Heilikleberschicht in einer 
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Menge aufgebracht wird, die mindestens 10% des aus Vliesstoff, Bindemittel 
und gegebenenfalls Flammschutz-, Hydrophobierungs- und/oder 
Oleophobierungsmittel bestehenden Basismaterials betragt. 



